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     PT. Basuki Pratama Engineering adalah perusahaan yang bergerak dibidang 
manufaktur khususnya produk Kiln Dryer System. Dalam menghadapi perusahaan 
yang sejenis maka perusahaan berusaha meningkatkan daya saingnya dengan 
berusaha untuk mengoptimalkan produktivitasnya, dengan tetap menjaga kualitas 
produk dan selalu berusaha melakukan perbaikan terus menerus agar dapat 
bertahan dalam persaingan tersebut. Kualitas menjadi penting bukan hanya bagi 
pelanggan tapi juga bagi PT. Basuki Pratama Engineering  agar dapat tampil 
kompetitif dan memiliki profitabilitas tinggi.  
     Setelah diteliti lebih lanjut, diketahui bahwa kualitas tergantung pada setting 
mesin. Setting mesin yang dijalankan selama ini masih dilaksanakan dengan 
berdasarkan pengalaman dan trial and error. Oleh sebab itu, dilakukan percobaan 
menggunakan metode response surface agar dapat diberikan usulan setting mesin 
yang optimum. Dengan cara ini diharapkan di masa datang perusahaan tidak lagi 
menggunakan cara trial and error dalam hal setting mesin. 
     Yang menjadi pusat  penelitian, yakni proses dari Cutting Machine Hydrolic IK-
12MAX, dimana proses cutting adalah proses awal dari keseluruhan proses yang ada 
pada PT. Basuki Pratama Engineering. Proses tersebut kemudian diamati dari sisi 
variabel inputnya yakni tebal material dan kecepatan potong, serta dari sisi variabel 
responnya yakni hasil pemotongan. 
      Pengolahan data menggunakan metode statistical process control (SPC), agar 
variabel-variabel yang akan diteliti berada pada batas kontrol terlebih dahulu, 
sebelum dilanjutkan dengan metode design of experiment (DOE) untuk mengetahui 
apakah variabel inputnya berpengaruh signifikan terhadap variabel responnya. Baru 
setelah itu dengan menggunakan metode response surface dan contour plot, dapat 
diketahui setting variabel input yang menghasilkan respon terbaik. 
     Dari hasil pengolahan data dan analisa yang telah dilakukan dapat disimpulkan 
ada dua faktor yang berpengaruh secara signifikan terhadap hasil pemotongan 
sebagai variabel respon. Faktor-faktor tersebut yaitu faktor A (tebal material) dan 
faktor B (kecepatan potong). Dan setting mesin yang memiliki respon terbaik yakni 
dimana kedua faktor tersebut disetting pada level tinggi, yakni tebal material = 12.5 
mm dan kecepatan potong = 680 mm/menit.  
 
Kata kunci:  
Kualitas hasil pemotongan, tebal material, kecepatan potong, statistical process 
control (SPC), design of experiment (DOE), response surface & contour plot. 
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     PT. Basuki Pratama Engineering is company moved in Kiln Dryer System 
production. In order to face the company that moved in the same field, this company 
try to increase their competition power with trying to optimalize their productivity, 
with consistent to protect the quality of product and always make continuous 
improvement to survive in that competition. Quality becomes important not just for 
customers but also for PT. Basuki Pratama Engineering to exist in the competition 
and have a high profitability. 
     After further research, occurred is quality that depends setting of machine. 
Machine setting run during previous time is still used based on experience and trial-
and-error. Therefore, experiment using response surface method is conducted so that 
an optimum machine setting can be proposed. By this way, it was hoped in the future 
the company no longer use the trial-and-error method in machine setting. 
     The central of research is, process of Cutting Machine Hydrolic IK-12MAX, 
where process of cutting is a leading process of a whole process in PT. Basuki 
Pratama Engineering. After that, the process observered from input variable namely 
thick of material and speed of cutting, and then from response variable namely result 
of cutting. 
     The data calculation using statistical process control (SPC) method, in order that 
variables which researched in control, before continued with design of experiment 
(DOE) method, to know that input variable to have significant influence response 
variable. After that, with response surface and contour plot, we got it know, which 
setting of input variable which produced the good response. 
     From the calculation and result analysis, it can be found out that there are two 
significant variables due to result of cutting as the response variables. These 
variables are factor A (thick of material) and factor B (speed of  cutting). The 
machine setting that can be give the good response, when factor A in high level (12.5 
mm) and factor B in high level too (680 mm/menit). 
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